r 



(19) 




Europdisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europ6en des brevets 




(11) 



EP 0 563 905 B1 



(12) 



EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT 



(45) VerOffentlichungstag und Bekanntmachung des 
Hinweises auf die Patent erteilung: 
12.06.1996 Patentblatt 1996/24 

(21) Anmeldenummer: 93105289.8 



(51) Intel. 6 : B65H 67/04, B65H 65/00, 
D07B7/16 



(22) Anmeldetag: 30.03.1993 



(54) Vorrichtung zum Spulenwechsel und insbesondere zum Wechseln einer mit metallischem 
Stranggut gefullten vollen Spule gegen eine leere Spule in einer Verlitzmaschine 

Device for changing a reel, particularly a take-up reel on a cable-making machine 

Dispositif de changement d'une bobine, notamment d'une bobine rGceptrice sur une machine de 
c&blage 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 
BE DE ES FR GB IT 

(30) Prioritat: 31.03.1992 DE 4210648 

(43) Verflffentlichungstag der Anmeldung: 
06.10.1993 Patentblatt 1993/40 

(73) Patentinhaber: MASCHINENFABRIK NIEHOFF 
GMBH & CO. KG 
D-91126 Schwabach (DE) 



00 

LO 

o 
o> 

CO 
CO 
LO 

o 

Q. 
LU 



(72) Erfinder: Horn, Herbert Ing. 
W-8540 Schwabach (DE) 

(74) Vertreter: Wallinger, Michael, Dr.-lng. 
Patentanwalt 
Postfach 202051 
80020 Munchen (DE) 



(56) Entgegenhaltungen: 
EP-A- 0 142 813 



DE-A- 3 500 949 



Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europdischen 
Patents kann jedermann beim Europdischen Patentamt gegen das erteilte europdische Patent Einspruch einlegen. Der 
Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die EinspruchsgebGhr entrichtet 
worden ist. (Art. 99(1) Europaisches PaterrtGbereinkommen). 



Primed by Rank Xerox (UK) Business Services 
2.12.1/3.4 



1 



EP 0 563 905 B1 



2 



Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung 
zum Spulenwechsel und insbesondere zum Wechseln 
einer mit metallischem Stranggut gefullten vollen Spule 
gegen eine leere Spule in einer Verlitzmaschine. 

Mit der DE 35 00 949 C2 ist eine automatisch arbei- 
tende Spulenwechselvorrichtung fur eine Doppelschlag- 
verlitzmaschine bekannt geworden. Bei dieser 
bekannten Vorrichtung ist eine Verlegerolle vorgesehen, 
die die fertiggestellte Litze an einer Aufwickelspule ent- 
langfuhrt, um eine gleichmaBige Verlegung des Wickel- 
gutes zu gewahrleisten. Sobald der vorbestimmte 
Fullungsgrad der Spule erreicht ist, wird der Fertigungs- 
vorgang und das Aufspulen der Litze auf die Spule so 
lange fortgesetzt, bis die Verlegerolle eine vorbestimmte 
Position am Seitenflansch der Spule erreicht hat. 
AnschlieRend wird die Spule von einem Hubtisch aufge- 
nommen und aus ihrer horizontalen Lage in der 
Maschine abgesenkt, wobei die Spule aber weiterhin mit 
der in der Maschine bef indlichen Litze verbunden ist. Um 
einen ubermaBigen Zug in der Litze zu vermeiden, wird 
die Spule beim Absenken ruckwarts gedreht. Nach dem 
Absenken der Spule wird die Litze mit einer Halte- und 
Schneideinrichtung durchtrennt und das zur Maschine 
laufende Ende der Litze festgehalten. Die auf dem Hub- 
tisch bef indliche Spule wird dann durch ein Schwenkge- 
stell ergriffen und aus der Maschine herausgeschwenkt. 

Obwohl diese Vorrichtung zufriedenstellend arbei- 
tet, hatsich doch gezeigt, daB siedie heutigen, erhGhten 
Anspruche an die Genauigkeit der Produktionslangen 
einerseits und an den Automatisierungsgrad anderer- 
seits nicht zu erfullen vermag. So ist es ein grundsatzli- 
cher Nachteil der bekannten Vorrichtung, daB die 
Verlegebewegung immer so lange fortgesetzt werden 
muB, bis sich die Verlegerolle in einer bestimmten End- 
lage im Bereich des dazu vorbestimmten Spulenflan- 
sches bef indet. Im ungunstigsten Fall mussen also nach 
dem Erreichen der gewunschten Meterzahl auf der 
Spule noch fast zwei weitere Wickellagen aufgebracht 
werden, bis sich die Verlegerolle in der Endlage bef indet, 
in der ein Spulenwechsel mOglich ist. Aufgrund der 
Abmessungen derartiger Rollen kann dies bedeuten, 
daB mehrerehundert Meter Litze zusatzlich auf die Rolle 
aufgewickelt werden mussen. 

Dies bedeutet zum einen einen wirtschaftlichen Ver- 
lust fur den Drahthersteller, wichtiger ist jedoch die Tat- 
sache, daB die auf der Spule befindliche Uberlange die 
weitere Drahtherstellung erheblich beeintrachtigen 
kann. Dies ist z.B. dann der Fall, wenn aus mehreren 
dunnen Litzen eine dicker e Litze hergestellt werden soli. 
Da die dickere Litze nur so lang sein kann, wie die kur- 
zeste auf den Zufuhrspulen befindliche Litze, kann die 
auf den einzelnen Spulen befindliche Uberlange nicht 
verwendet werden, sondern muB manuell von den Spu- 
len entfernt werden. Die Kabelhersteller legen deshalb 
groBen Wert darauf, daB alle bewickelten Spulen exakt 
die gleiche Kabellange aufweisen. 



Ein weiteres Problem bei derartigen Wechselvor- 
richtungen ist die Bereitstellung eines ausreichend Ian- 
gen, nach auBen gef uhrten inneren Endes der Litze. Die 
Litzen werden in der Regel nach ihrer Fertigstellung in 

5 einem kontinuierlichen ProzeB mit Kunststoff ummantelt. 
Um diesen ProzeB nicht zu unterbrechen, muB das 
innere Ende derjenigen Spule, von welcher der Draht 
gerade abgezogen wird, mit dem auBeren Ende der 
nachfolgenden Spule verschweiBt oder verldtet werden. 

to Dazu muB das aus der fertigen Spule herausgefuhrte 
innere Ende eine gewisse Lange aufweisen, die bei der 
bekannten Vorrichtung jedoch sehr begrenzt ist. Weiter- 
hin ist es nicht mdglich, den Automatisierungsgrad der 
bekannten Vorrichtung mit angemessenem Aufwand zu 

is erhChen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die Auf- 
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Wechseln einer gefullten Spule gegen eine leere Spule 
in einer Spuleinrichtung und insbesondere in der Spul- 

20 einrichtung einer Doppelschlagverlitzmaschine zu 
schaffen, welche bzw. welches das Wechseln der Spule 
ermGglicht, sobald die vorbestimmte Menge von strang- 
fCrmigem Gut auf die Spule aufgewickelt ist, welches in 
kurzer Zeit durchgefuhrt werden kann, und welches es 

25 ermOglicht, ein langes inneres Ende des Stranggutes fur 
die Weiterverarbeitung zur Verfugung zu stellen und den 
Spulenwechsel vorgang vollstandig zu automatisieren. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch eine 
Vorrichtung gemaB Anspruch 1 gelOst. 

30 Das erfindungsgemaBe Verfahren ist Gegenstand 
des Anspruches 12. 

Zu bevorzugende Weiterbildungen der Vorrichtung 
bzw. des Verfahrens sind Gegenstand der jeweiligen 
Unteranspruche. 

35 Durch die Erfindung wird es ermOglicht, den Spulen- 
wechsel auszufuhren, sobald die vorbestimmte Menge 
des Stranggutes auf die Spule aufgewickelt ist. Sobald 
diese vorbestimmte Menge erreicht ist, wird die Spule 
stillgesetzt. In diesem Zustand bef indet sich die Verlege- 

40 einrichtung, die sich parallel zur Spulenachse bewegt, in 
einer beliebigen Position in bezug auf die Innenf lansche 
der Spule. Nach dem Stillsetzen der Spule wird eine 
Stranggut-Greif einrichtung von einer ersten Position, die 
sich in einem Abstand zur Spule bef indet, in eine zweite 

45 Position in die Nahe der Spule, und zwar in den Bereich 
zwischen der Spule und der Verlegeeinrichtung 
gebracht. Wahrend dieses Vorganges bef indet sich die 
Greifeinrichtung vorzugsweise in einer Position in der 
Nahe eines der beiden Innenflansche der Spule. 

so AnschlieBend wird die Greifeinrichtung parallel zur Spu- 
lenlangsachse bewegt, bis sie in Kontakt mit dem 
Stranggut kommt, welches sich zwischen der stillstehen- 
den Spule und der stillstehenden Verlegeeinrichtung 
bef indet. Die Greifeinrichtung ergreift das Stranggut und 

55 bewegt sich von der Spule weg, und zwar vorzugsweise 
in ihre erste Position zuruck, wobei dies allerdings in 
einer Ebene senkrecht zur Spulenlangsachse erfolgt, die 
der Ebene entspricht, in der sich die Verlegerolle zum 
Zeitpunkt des Stillsetzens der Spuleinrichtung bef indet. 
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wahrend des Zuruckfahrens der Greifeinrichtung wird 
die Spule entgegen ihrer ublichen Drehrichtung zum Auf- 
spulen des Stranggutes gedreht, so daft ein Teil des 
Stranggutes wieder abgewickelt wird. Dadurch bildet 
sich zwischen der gefullten Spule, der Greifeinrichtung 
und der Verlegeeinrichtung eine Stranggutschleife. 

AnschlieBend wird das Stranggut in der Nahe der 
gefullten Spule mit einer Schneideinrichtung geschnitten 
und mit einer Halteeinrichtung festgehalten, so daB die 
Stranggutschleife nun zwischen der Verlegerolle und 
dieser Halteeinrichtung besteht. 

Die gefullte Spule kann nun durch eine Handha- 
bungseinrichtung aus der Spuleinrichtung entnommen 
und eine leere Spule eingesetzt werden. 

Nach dem Einsetzen der Leerspule wird das Ende 
des Stranggutes, das in der Halteeinrichtung gehalten 
ist, in eine Klemmeinrichtung im Bereichdes AufBenflan- 
sches der Leerspule festgeklemmt und mit der Greifein- 
richtung in den Spulenwickelraum zwischen den beiden 
Spuleninnenflanschen gelegt. Danach kann das Aufspu- 
len auf die Leerspule erfolgen. 

Der gesamte Wechselvorgang wird durch eine Steu- 
ereinrichtung gesteuert und uberwacht. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung und das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren erlauben es, eine genau defi- 
nierte Stranggutiange auf die Spule aufzuwickeln, da die 
Spule unmittelbar nach Erreichen der vorbestimmten 
Lange gestoppt wird und der Spulenwechsel aus jeder 
Stellung der Verlegeeinrichtung heraus erfolgen kann. 
Da die Position des strangfOrmigen Gutes wahrend des 
Spulenwechsels durch die Greifeinrichtung einerseits 
und die Halteeinrichtung andererseits sehr genau defi- 
niert ist, kann das Einbringen des Stranggutes in die 
Klemmeinrichtung mit hoher Zuveriassigkeit erfolgen, 
wodurch BetriebsstOrungen vermieden werden. Dieses 
ist sehr wichtig, da derartige Anlagen, insbesondere 
wahrend der Nachtschichten, ohne Bedienungspersonal 
arbeiten kdnnen sollen. 

Die Zuveriassigkeit wird weiter erhoht, wenn die 
Klemmeinrichtung, gemaB einer bevorzugten Weiterbil- 
dung der Erfindung, durch eine uber die Steuereinrich- 
tung steuerbare Betatigungseinrichtung betatigt wird. 
Damit wird eine Fehlf unktion der Klemmeinrichtung, wie 
z.B. ein versehentliches Off nen vordem Wiederanlaufen 
der Spuleinrichtung, vermieden. 

Ein weiterer Vorteil der Vorrichtung ist es, daB die 
einzelne Bauelemente an vorhandene Maschinen, ins- 
besondere Doppelschlagverlitzmaschinen, nachgeru- 
stet werden kOnnen. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist eine Abklebeeinrichtung vorgesehen, durch wel- 
che sowohl das au3ere Ende des Stranggutes als auch, 
nach einem Lfberwerfen des inneren Endes des Strang- 
gutes auf die Wicklungen, das innere Ende festgeklebt 
werden kann. Das Festkleben kann mit Klebeband Oder 
Etiketten erfolgen, so daB der Spulenwechselvorgang 
mit alien Einzeivorgangen vollstandig automatisiert ist. 
Das AbWeben erfolgt vorzugsweise im eingespannten 



Zustand der Spule, so daB deren Drehantrieb fur das 
AbWeben genutzt werden kann. 

Wenn die Spule in der Spuleinrichtung, was zu 
bevorzugen ist, mit horizontaler Achse gehalten ist, 

5 erfolgt das Ausbringen der gefullten Spule aus der Spul- 
einrichtung vorzugsweise mit einem Hubtisch, welch er 
in eine Position unterhalb der gefullten Spule gebracht 
und anschlieBend angehoben wird, urn die Spule aufzu- 
nehmen. Sobald die Spule in entsprechender Weise auf 

10 dem Hubtisch aufliegt, wird die Spanneinrichtung der 
Spule gelOst und die Spule mit dem Hubtisch abgesenkt. 
Der Hubtisch ist vorzugsweise um eine vertikale Achse 
schwenkbar, so daB die Spule durch eine Drehung um 
einen vorgegebenen Winkel, unter Beibehaltung ihrer 

75 horizontalen Lage, aus der jeweiligen Spuleinrichtung 
bzw. der Maschine ausgebracht werden kann. Bei einem 
vollstandig automatisierten System wird die voile Spule 
dann durch eine Greifeinrichtung aufgenommen und 
durch eine leere Spule ersetzt, die dann wieder mittels 

20 des Hubtisch es in eine Position vertikal unterhalb der 
Wickel position geschwenkt und in die Spannposition 
gehoben wird. Im Unterschied zum Stand der Technik 
kann der Hubtisch wesentlich eirrfacher ausgefuhrt wer- 
den, da die Spule wahrend des Absenkens nicht drehbar 

25 gelagert werden muB. 

Nach dem Festspannen der Spule wird das durch 
die Handhabungseinrichtung gehaltene innere Ende 
dann in die Klemmeinrichtung eingelegt. 

Die Klemmeinrichtung ist vorzugsweise an einer 

30 Scheibe befestigt, die parallel zu einem AuBenflansch 
der Spule angeordnet ist, und welche einen umlaufen- 
den Ringvorsprung aufweist, auf den ein Teil des Strang- 
gutes aufgewickelt wird. Dazu wird die Spule in der 
entsprechenden Wickelrichtung gedreht und die Greif- 

35 einrichtung gleichzeitig auf die Spule zubewegt, so daB 
ein Teil dieser gebildeten Drahtschieife auf diesen Ring- 
vorsprung aufgespult wird. AnschlieBend kann dann die 
Greifeinrichtung derart verfahren werden, daB das 
Stranggutende von der Position auBerhalb des Wickel - 

40 raumes in eine Position innerhalb des Wickelraumes zwi- 
schen den Innerrflanschen der Spule uberfuhrt wird. 
Sobald diese Position erreicht ist, wird die Greifeinrich- 
tung in einer solchen Weise parallel zur Spuleniangs- 
achse der Leerspule bewegt, daB sich das Stranggut von 

45 der Greifeinrichtung lost und die Greifeinrichtung in ihre 
erste Warteposition zuriickgefahren werden kann. 

Wahrend die Hubeinrichtung vorzugsweise unmit- 
telbar an der Spuleinrichtung, also z.B. an der Doppel- 
schlagverlitzmaschine befestigt ist, sind die ubrigen 

so Bestandteile der Spulenwechselvorrichtung, d.h. insbe- 
sondere die Greifeinrichtung, die Halte- und Schneidein- 
richtung, die Klebe einrichtung usw., zu einer 
Manipulationseinrichtung zusammengefaBt, die vor- 
zugsweise in bezug auf die Spuleinrichtung verfahrbar 

55 ist. Dadurch ist es mOglich, mit einer einzelnen Spulen- 
wechselvorrichtung bzw. Manipulationseinrichtung, den 
Spulenwechsel an einer Vielzahl von entsprechend 
gestalteten Spuleinrichtungen durchzufuhren. Dies 
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bedeutet eine wesentliche Reduzierung der Investitions- 
kosten fQr die Spulenwechselvorrichtung. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdg- 
lichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus 
der nachfolgenden Beschreibung eines Ausf uhrungsber- 5 
spieles in Verbindung mit der Zeichnung. Darin zeigen 
in schematischer Darstetlung: 

Fig. 1 eine Vorderansicht einer Doppelschlag- 



Fig. 2 



Fig. 3 



Fig. 4 



Fig. 5 



Fig. 6 bis 8 



Fig. 1 zeigt in einer schematischen Darstellung eine 
Vorderansicht einer Doppelschiagverlitzmaschine mit 
einer Spulenwechselvorrichtung gemaB der Erfindung. 

Der insgesamt mit 1 bezeichneten Doppelschlag- 35 
verlitzmaschine wird (von links in der Darstellung in Fig. 
1 ) ein Drahtbundel 2 zugef uhrt, welches in der Doppel- 
schiagverlitzmaschine zu einer Litze geformt wird. Die 
Doppelschiagverlitzmaschine weist dazu, wie im Stand 
der Technik bekannt, ein oder zwei Bugel 3 auf, welche 40 
durch eine (in Fig. 1 nicht sichtbare) Antriebseinrichtung, 
im ublichen Fall ein Elektromotor, in Drehung versetzt 
werden. Die Drehachse liegt dabei in der Zeichenebene 
der Fig. 1. 

Eine Wickelspule 5, deren Langsachse 6 in der Dar- 45 
stellung gemaB Fig. 1 senkrecht zur Zeichenebene ist, 
ist in der Doppelschiagverlitzmaschine angeordnet, um 
die fertiggestellte Litze aufzuspulen. Die Spule rotiert mit 
den Bugeln 3 und um ihre Langsachse, um die Litze auf- 
zuwickeln. so 

Die Vorrichtung wird insgesamt durch eine Steuer- 
einrichtung 8 gesteuert, die schematisch in Form eines 
Schaltschrankes neben der Doppelschiagverlitzma- 
schine dargestellt ist. Ein Portalgerust 10 ist vorgesehen, 
an dem eine Spulentransportvorrichtung 1 1 , sowie die 55 
nun in bezug auf die Fig. 2 und 3 beschriebene Manipu- 
lationseinrichtung 9 verfahrbar befestigt ist. 

Die Manipulationseinrichtung 9 ist, wie insbeson- 
dere in Fig. 3 zu erkennen ist, mittels eines vertikalen 
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Stutztragers 12 an einem Quertrager 13 des Portalgeru- 
st es befestigt. Parallel zum vertikalen Stutztrager 12 ist 
eine Spindel 14 angeordnet, welche durch eine (nicht 
dargestellt e) Antriebseinrichtung gedreht werden kann. 
Auf der Spindel ist eine Spindelmutter 16 befestigt, die 
eine Hubbewegung nach oben oder nach unten aus- 
fuhrt, wenn die Spindel 14 gedreht wird. 

Die Spindelmutter 16 ist ihrerseits uber eine Trag- 
platte 17 mit einem, sich ebenfalls im wesentlichen in 
vertikaler Richtung erstreckenden Tragrahmen 19 ver- 
bunden. 

An diesem vertikalen Tragrahmen 19 und in einem 
spitzen Winkel 21, der vorzugsweise etwa 45° betragt, 
ist ein weiterer Tragrahmen 22 befestigt, der die ausfahr- 
bare Stranggut-Greifeinrichtung 24 aufnimmt, die nach- 
folgend kurz als Greifeinrichtung bezeichnet wird. 

Die Greifeinrichtung 24 weist eine Stange 26 auf, 
welche verschieblich in bezug auf den Tragrahmen 22 
gelagert ist. 

Am unteren Ende der Stange 26 ist ein Winkel 28 
vorgesehen, welcher zwei nach vorne vorspringende 
Platten 30a, 30b aufweist, die elektrisch gegeneinander 
isoliert sind. Die Platten 30a und 30b sind jeweils mit der 
Steuereinrichtung 8 verbunden. 

Im unteren Bereich des Winkels 28 ist eine drehbare 
Rolle 32 befestigt, in welche sich das strangfGrmige Gut 
einhangt. 

Die Verschiebung der Stange 26 erfblgt mittels eines 
pneumatischen Zylinders 33, der parallel zur Stange 26 
angeordnet ist, und in dem ein Kolben langsbeweglich 
gelagert ist. Im Urrterschied zu herkdmmlichen Kolben- 
Zylinder-Anordnungen ist der Kolben jedoch nicht mit 
einer Kolbenstange verbunden, sondern mit einem Seil- 
zug 35, der am Kolben befestigt ist und uber Rollen 36, 
37, die am Tragrahmen 22 gehalten sind, gefuhrt ist. Der 
Seilzug 35 ist test mit einer Hulse 38 verbunden, die 
ihrerseits uber einen Winkel 39 an der Stange befestigt 
ist. Die Hulse 38 ist auBerdem mit einem Ring 40 ver- 
bunden, der gleitbeweglich an dem AuBenumfang des 
Zylinders 33 gefuhrt ist. 

Durch diese Gestaltung ist es mOglich, die Stange 
26 mit vergleichsweise geringem Aufwand uber eine 
groBe Strecke zu verschieben. AuBerdem wird durch die 
Verwendung des Seilzuges eine lange Kolbenstange 
eingespart, die die Gesamtlange der Vorrichtung 
wesentiich erhOhen wurde. 

Ein besonderer Vorteil dieser Bauweise ist die exakt 
einstellbare Verschiebekraft. Bei den Funktionen, bei 
denen ein Zuruckfahren der Greifeinrichtung erforderlich 
ist, wird der Druck im Zylinder 33 und damit die Kraft ein- 
gestellt, daB sie durch den von der Spule aufgebrachten 
Litzenzug kompensiert Oder uberwunden werden kann, 
ohne daB die Litze reiBt. 

Statt der vorbeschriebenen Bauweise ist es auch 
mOglich, die Stange 26 auf and ere Art und Weise in 
Langsrichtung zu verschieben. So kann z.B. die Stange 
26 als sogenannte Rund-Zahnstange ausgefuhrt wer- 
den, und dann uber einen Elektromotor oder einen son- 
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verlitzmaschine mit der erfindungsge- 10 
maBen Spulenwechselvorrichtung, 

eine Vorderansicht der Manipulations- 
einrichtung der Spulenwechselvorrich- 
tung gemaB Fig. 1, is 

eine Seitenansicht der Manipulations- 
einrichtung gemaB der Darstellung in 
Fig. 2, 

20 

eine Prinzipdarstellung der Hubeinrich- 
tung fur das Ausfuhrungsbeispiel 
gemaB Fig. 1 , 

eine Draufsicht auf die Hubeinrichtung 25 
gemaB Fig. 4 und 

Skizzen zur Erlauterung des Vorganges 
des Spulenwechsels im Ausfuhrungs- 
beispiel gemaB Fig. 1 . 30 
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stigen Antrieb bewegt werden, der uber ein Ritzel in die 
Verzahnung der Rund-Zahnstange eingreift. 

Ebenfalls am vertikalen Tragrahmen 19 ist in einem 
spitzen Winkel 41 , der vorzugsweise 60° betrdgt, ein wei- 
terer Tragrahmen 42 angeordnet. Am unteren Ende des 
Tragrahmens 42 ist eine Halte- und Schneideinrichtung 
43 vorgesehen, deren Aufbau im Stand der Technik 
bekannt ist. Die Betatigung der Halte- und Schneidein- 
richtung erfolgt uber einen Pneumatikzylinder, dessen 
Zufuhrungen 44 in Fig. 3 schematisch mit eingezeichnet 
sind. 

Die Schneid- und Halteeinrichtung 43 ist in bezug 
auf den Tragrahmen 42 beweglich, d.h. sie kann in Rich- 
tung des Pfeiles 45 in Fig. 3, d.h. parallel zum Tragrah- 
men 42, ausgefahren und eingefahren werden, wobei 
der Antrieb uber einen Pneumatikzylinder erfolgt 

Am Tragrahmen 19 ist ferner uber ein Traggestell 50 
eine Platte 51 befestigt, auf der eine Betatigungseinrich- 
tung 53 angeordnet ist. Die Betatigungseinrichtung 53 
weist einen pneumatischen Zylinder auf, in dem ein Sto- 
Bel 55 in Richtung des Doppelpfeiles 56 beweglich ange- 
ordnet ist. Die pneumatischen Zufuhrungen zur 
Betatigungseinrichtung 53 sind durch Stutzen 58 ange- 
deutet. 

Die Tragplatte 51 nimmt weiterhin die Uberwerfein- 
richtung 60 auf, welche ebenfalls einen pneumatischen 
Zylinder aufweist, der einen beweglichen StdBel 61 auf- 
nimmt. Der StOBel 61 ist in Richtung des Doppelpfeiles 
62 bewegbar. Die pneumatischen AnschluBstutzen sind 
mit dem Bezugszeichen 63 gekennzeichnet. 

Am vorderen, vom pneumatischen Zylinder abge- 
wandten Ende des StGBels 61 ist mittels eines Winkels 
64 ein Uberwerfstift 65 befestigt. 

Am vertikalen Tragrahmen 19 ist weiterhin mittels 
Zwischentr&gern 70, 71 ein als Pneumatikzylinder 
gestalteter vertikaler Fuhrungszylinder 72 befestigt, 
durch welche eine AbWebeeinrichtung 74 gefuhrt ist. 

Die Fuhrung der AbWebeeinrichtung 74 erfolgt uber 
eine Zylinderhulse 76, die l&ngsverschieblich an dem 
Fuhrungszylinder 72 angeordnet ist. Die Zylinderhulse 
76 ist dazu uber eine Befestigungsein richtung 78 mit 
einem Seilzug 79 verbunden, der zu einem (nicht darge- 
stellten) Kolben in dem Fuhrungszylinder 72 gefuhrt ist. 
Der Antrieb der Zylinderhulse 76 erfolgt also in gleicher 
Weise wie der Antrieb der Stange 26. 

An der Zylinderhulse 76 ist ein horizontaler Tragrah- 
men 84 befestigt, an dem die AbWebeeinrichtung 74 
drehbeweglich angeordnet ist, wobei die Drehachse 86 
vertikal veriauft. Die Drehbewegung wird durch einen 
horizontal liegenden pneumatischen Drehzylinder 87 
bewirkt, der eine Drehung der AbWebeeinrichtung zwi- 
schen zwei festgelegten Drehpunkten um einen Winkel 
von 180° erm&glicht. 

Die AbWebeeinrichtung weist eine erste Rolle 90 
auf, uber welche ein mit Etiketten beWebtes Band 91 
gefuhrt ist. Eine Rolle 92 dient als Andruckrolle fur die 
von der Rolle 90 abgenommenen Etiketten. Zum Abneh- 
men der Etiketten ist ein Blech 94 vorgesehen, uber wel- 
ches das Etikettenband 91 gefuhrt ist. Die Breite der 



AbWebeeinrichtung und der Rollen 90, 92 ist so bemes- 
sen, daft das Band auch unmittelbar am Spulenf lansch 
anliegend auf das Litzenende geWebt werden kann. 

Das Entnehmen der gef ullten Spule aus der Doppel- 

s schlagverlrtzmaschine erfolgt mit einer Hubeinrichtung, 
wie schematisch in den Fig. 4 und 5 dargestellt ist. Die 
insgesamt mit 100 bezeichnete Hubeinrichtung weist 
eine vertikale Tragsaule 101 auf, an der ein Fuhrungs- 
zylinder 104 durch eine (nicht dargestellte) Antriebsein- 

10 richtung, vorzugsweise eine Kolben-Zylinder-Einheit, in 
Richtung des Doppelpfeiles 105 nach oben und nach 
unten bewegt werden kann. 

Dazu ist der Fuhrungszylinder 104 uber einen hori- 
zontalen Tragarm 106 mit einer Tragplatte 107 verbun- 

15 den. Auf der Tragplatte 107 befinden sich zwei parallel 
zueinander angeordnete horizontal Stutzbleche 109, 
110, auf welchendie, in Fig. 4 schematisch angedeutete, 
Spule w&hrend des Entnehmens aufliegt. 

Eine weitere Antriebseinrichtung ist vorgesehen, um 

20 den Arm 106 und die Platte 107 um die senkrechte Trag- 
sdule 101 in Richtung des Pfeiles 112 zu schwenken. 
Der Schwenkwinkel betragt vorzugsweise 90°, so daB 
eine auf der Hubeinrichtung befindliche Spule, deren 
Langsachse parallel zu den Tragblechen 109, 110 ist, 

25 von einer Stellung, in der sie vertikal in bezug auf die 
Zeichenebene gemSB Fig. 1 steht, in eine Ebene 
geschwenkt wird, in der die Langsachse parallel zur Zei- 
chenebene gemaB Fig. 1 ist. 

Die Funktion der Hubeinrichtung wird, wie auch die 

30 ubrige Funktion der Doppelschlagverlitzmaschine durch 
die Steuereinrichtung 8 gesteuert. 

Die vorstehend beschriebene Manipulationseinrich- 
tung 9 ist dafCir vorgesehen, an einer Vielzahl von Dop- 
pelschlagverlitzmaschinen, die in einer Reihe 

35 zueinander angeordnet sind, verwendet zu werden. Um 
die optimale Steuerung der einzelnen Maschinen und 
der Manipulationseinrichtung sicherzustellen, ist jede 
Doppelschlagverlitzmaschine mit einer Steuereinrich- 
tung 8 verbunden. Zusatzlich ist eine ubergeordnete 

40 (nicht dargestellte) Zentralsteuereinrichtung vorgese- 
hen, die z.B. die Fahrbewegung des Portalgerustes 10 
und die Bewegung der Transporteinrichtung 1 1 steuert. 
Um eine optimale FunWion der Doppelschlagverlitzma- 
schinen und der Spulenwechselvorrichtung sicherzu- 

45 stellen, sind die Steuereinrichtung 8 und die 
Zentralsteuereinrichtung so beschaffen, daB die Steue- 
rung der Spulenwechselvorrichtung durch die Steuerein- 
richtung 8 ubernommen wird, sobald das Portalgerust 
10 sich an der entsprechenden Stelle befindet. Dazu ist 

so eine elektro-mechanische Oder aber auch eine logische 
Umschalteinrichtung vorgesehen, die bewirkt, daB die 
Steuereinrichtung 8 die Steuerung des Portalgerustes 
10 und der Manipulationseinrichtung 9 ubernimmt, 
sobald der Spulenwechsel dort auszufuhren ist. 

55 Die Funktion des Ausfuhrungsbeispiels gemSG den 
Fig. 1 bis 5 wird nun in bezug auf die Fig. 6 bis 8 weiter 
eriautert. Dabei wird zur besseren Verdeutlichung, vor 
der Spule 5 die zur Spuleneinrichtung gehdrende Mit- 
nehmerscheibe 128 mit dargestellt, die im wesentlichen 
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den gleichen Durchmesser aufweist, wie die Flansche 
der Spule 5. 

Die Doppelschlagverlitzmaschine 1 weist eine Sen- 
soreinrichtung, vorzugsweise einen Meterzahler auf, der 
ein Signal an die Steuereinrichtung 8 ausgibt, sobald die s 
vorbestimmte Litzeniange auf der Spule 5 erreicht ist. 
Daraufhin wird die Doppelschlagverlitzmaschine sofort 
definiert stillgesetzt, was bedeutet, daB die Rotorbugel 
horizontal ausgerichtet sind und daB die Verlegung und 
die Spule in der jeweils eingenommenen Position f ixiert 10 
werden. Die horizontale Fixierung erfolgt durch (nicht 
dargesteilte) pneumatisch betatigte Indexbolzen. 

AnschlieBend wird zunachst das lange innere Lit- 
zenende fur die nachste Spule gebildet. Dazu wird die 
Manipulationseinrichtung 9 mit dem Portalgerust 10 an is 
die Doppelschlagverlitzmaschine 1 angekoppelt und die 
Steuerung der Manipulationseinrichtung durch die Steu- 
ereinrichtung 8 ubernommen. Die Stranggut-Greifein- 
richtung 24 wird, wie es in Fig. 6 da rg est el It ist, so weit 
ausgefahren, daB sie sich in einer Position zwischen der 20 
Verlegeeinrichtung 120 und der Wickelspule 5 befindet. 
Dann wird das Portalgerust 10 senkrecht zur Zeichen- 
ebene in Fig. 1 bewegt, wodurch die Greifeinrichtung 24 
sich parallel zu der horizontal angeordneten Spulen- 
achse 6 bewegt. Diese Bewegung wird solange fortge- 25 
setzt, bis die gefertigte Litze in Kontakt mit den Platten 
30a und 30b an der Greifeinrichtung 24 kommt. Dadurch 
werden die elektrisch gegeneinander isolierten Platten 
elektrisch miteinander verbunden, und die Steuerein- 
richtung 8 stoppt die Bewegung des Portalgerustes 10. 30 
Nun wird die Greifeinrichtung 24 mit einem Gegendruck 
beaufschlagt, der sie mit def inierter Kraft in die Richtung 
zur erst en Position druckt, wodurch die drehbare Rolle 
32 in Kontakt mit der in Fig. 6 mit L bezeichneten Litze 
kommt. 35 

Nun wird die Spule 5 in Richtung des Pfeiles 122 
gedreht, d.h. entgegengesetzt zur normalen Spulrich- 
tung, um die erforderliche Litzeniange freizugeben. Die 
Drehung erfolgt uber die Antriebseinrichtung der Dop- 
pelschlagverlitzmaschine. 40 

Die Greifeinrichtung 24 fahrt dabei vollstandig 
zuruck und befindet sich dann wieder in der Position, die 
in Fig. 6 mit festen Linien eingezeichnet ist. Die Litze bil- 
det dann eine Schleife, welche aus den Litzenstrangen 
La und Lb besteht. Nun wird die Halte- und Schneidein- 45 
richtung 43, die sich in einer Ebene, senkrecht zur Spu- 
lenldngsachse 6 mit der Greifeinrichtung 24 befindet. auf 
die Spule 5 zubewegt, und in eine Endposition gebracht, 
die in Fig. 6dargestellt ist. Indieser Position wird die Litze 
durchgeschnitten und festgehalten, wodurch der Litzen- so 
Strang Lc entsteht. Die zwischen der Verlegeeinrichtung 
1 20, der Greifeinrichtung 24 und der Halteeinrichtung 43 
gebildete Litzenschleife besteht also nur noch aus den 
Litzenstrangen La und Lc. 

AnschlieBend wird die Abklebeeinrichtung 74, 55 
deren Rollen 90 und 92 sich ebenfalls in der gleichen 
Ebene senkrecht zur Spuienachse befinden, wie die 
Rolle 32 und die Schneide- und Halteeinrichtung 43, auf 



die Spule abgesenkt und mit definiertem Druck im Zylin- 
der 72 gegen diese gepreBt 

Die Spule wird nun wieder in der ublichen Wickel- 
richtung gedreht und das auBere Litzenende mit Etiket- 
ten vom Etikettenband 91 festgeklebt. Da die Halte- und 
Schneideinrichtung die Litze immer an der gleichen 
Stelle durchtrennt, ist die Position des Litzenendes exakt 
vorgegeben. 

Nach dem AbWeben des auBeren Litzenendes wird 
die gesamte Manipulationseinrichtung 9 sowie die Ver- 
legeeinrichtung 120 zum vorderen (in der Darstellung 
gemaB Fig. 1) Innenflansch der Spule 5 gefahren. Dann 
wird die Platte 51 nach unten verfahren und die Klemm- 
einrichtung 125 mit dem StOBel 55 (Fig. 6) uber den Off- 
nungshebel 126 gedffnet. Dadurch lost sich das uber 
den Hansen gefuhrte innere Ende der auf der Spule 5 
befindlichen Litze aus der Klemmein richtung. Um den 
Kontakt zwischen StOBel 55 und Hebel 126 zu bewirken, 
wird die Spule in Wickelrichtung gedreht, bis der Hebel 
1 26 gegen den StOBel 55 stOBt. Dann wird der Oberwerf- 
sthft 65 in Kontakt mit dem Spulenflansch gebracht und 
die Spule entgegen ihrer ublichen Wickelrichtung 
gedreht, um das herausgefuhrte innere Ende auf die 
Wicklungen in der Spule zu legen. Die Abklebeeinrich- 
tung 74 wird durch den Drehzylinder 87 um 180° 
geschwenkt und am Spuleninnenflansch in Kontakt mit 
der Wicklung gebracht. Dann wird das herausgefuhrte 
innere Ende der Litze mit den Etiketten vom Etiketten- 
band 91 auf den Wicklungen festgeklebt. Dadurch ist die 
auf der Spule befindliche Litze vollstandig von der 
Maschine und der Spuleinrichtung getrennt. 

Nun wird der Hubtisch 107 an der Saule 102 nach 
oben gefahren, bis das Gewicht der Spule auf den Trag- 
blechen 109, 110 aufliegt. Die Pinolen der Spuleinrich- 
tung werden geGffnet und die Spule nach unten gesenkt 
und durch eine Drehung um 90° in Richtung des Pfeiles 
1 12 aus der Maschine herausbefOrdert. Die Spule steht 
dann auf den Tragblechen 109, 110, wobei die Langs- 
achse parallel zur Zeichenebene in Fig. 1 ausgerichtet 
ist. Die voile Spule wird nun mit der Transporteinrichtung 
1 1 ergriffen und in eine Warteposition gebracht und eine 
leere Spuleauf den Hubtisch aufgesetzt. Dann schwenkt 
der Hubtisch zuruck und wird wieder nach oben gefah- 
ren, so daB die Leerspule von der Spuleinrichtung 
gespannt werden kann. 

Sobald die Leerspule aufgenommen ist, wird die 
Schneide- und Halteeinrichtung 43 so weit ausgefahren, 
daB sich die daran gehaltene Litze bei einer Drehung der 
Spule in die an einer Mitnehmerscheibe 128 angeord- 
nete Klemmeinrichtung 125 einWemmen kann. Gleich- 
zeitig fahrt die Greifeinrichtung 24 etwas in Richtung auf 
die Spule hin, so daB sich die Gesamtiange der Litzen- 
strange La und Lc nicht andert. Die Litze wird nun durch 
die Klemmeinrichtung 125 und die Greifeinrichtung 24 
gehalten. AnschlieBend wird die Spule, wie Fig. 8 zeigt, 
entgegen der ublichen Wickelrichtung gedreht, wodurch 
sich die Litze L auf einen Ringvorsprung 133 an der Mit- 
nehmerscheibe 1 28 auf legt. Dabei bewegt sich die Greif- 
einrichtung 24 auf die Spule zu. Sobald eine 
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vorbestimmte Menge der Litze L auf den Ringvorsprung 
133 aufgewickelt ist, wird die Manipulationseinrichtung 
mit der Greifeinrichtung 24 aus der in Fig. 8 gezeigten 
Position in den Wickelraum zwischen den Spuleninnen- 
flanschen zuruckbewegt. Dadurch wird die Litze L uber 
die Klemmscheibe und den Flansch der Spule in den 
Wickelraum verbracht, wobei gleichzeitig auch die Ver- 
legeeinrichtung 120 aus ihrer Position gemaB Fig. 8 
zuruckbewegt wird. Die Greifeinrichtung 24 fahrt dann 
etwas weiter aus und wird parallel zur Spulenlangsachse 
vom vorderen Flansch wegbewegt, wodurch sich die 
Litze L von der Rolle 32 lost. Dann wird die Greifeinrich- 
tung 24 in ihre Ausgangsposition zuruckgebracht und die 
Doppetschlagverlitzmaschine gestartet. 

Das vorliegende Ausfuhrungsbeispiel wurde in 
bezug auf eine Doppelschlagverlitzmaschine erlautert. 
Es soli jedoch darauf hingewiesen werden, da 8 die Vor- 
gangsweise prinzipiell bei alien Spuleinrichtungen ange- 
wendet werden kann, bei denen eine voile Spule gegen 
eine leere Spule gewechselt werden muB. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Wechseln einer gefullten Spule 
gegen eine leere Spule in einer Spuleinrichtung, und 
insbesondere in der Spuleinrichtung einer Doppel- 
schlagverlitzmaschine (1), in welcher die Spule 
durch eine Spulenantriebseinrichtung um ihre 
Langsachse gedreht wird, um ein mittels einer Ver- 
legeeinrichtung (1 20) der Spule zugef uhrtes strang- 
formiges Gut aufzuspulen, mit: 
einer Steuereinrichtung (8), durch welche zumin- 
dest der Betrieb der Spulenwechsel vorrichtung 
gesteuert wird; 

einer ersten Sensoreinrichtung, welche ein Signal 
an die Steuereinrichtung zum Stillsetzen der Spul- 
einrichtung ausgibt, sobald die vorbestimmte 
Menge des Stranggutes (L) auf die Spule (5) aufge- 
wickelt ist; 

einer Schneid- und Halteeinrichtung (43), durch wel- 
che das Stranggut zwischen der gefullten Spule und 
der Spuleinrichtung gehalten und geschnitten und 
das zur Spuleinrichtung fuhrende Ende des Strang- 
gutes festgehalten wird; 

einer Handhabungseinrichtung (107), durch welche 
die gefullte Spule aus der Spuleinrichtung entnom- 
men und eine leere Spule in die Spuleinrichtung ein- 
gebracht wird; 

einer Klemmeinrichtung (125), durch welche das 
von der Schneid- und Halteeinrichtung gehaltene 
Stranggut zum Fixieren an der Leerspule einge- 
klemmt wird; 

mit einer Stranggut-Greifeinrichtung (24), welche 
eine erste Antriebseinrichtung aufweist, um die 
Stranggut-Greifeinrichtung von einer ersten Posi- 
tion, in der sie sich im Abstand von der Spule (5) 
befindet, in eine zweite Position zu bringen, in wel- 
cher sie sich nahe der Spule und im Bereich zwi- 
schen der Spule und dieser Verlegeeinrichtung 



(120) befindet, bzw. umgekehrt; 

dadurch gekennzeichnet, 

da 6 diese Stranggut-Greifeinrichtung (24) eine 

zweite Antriebseinrichtung aufweist, durch welche 

5 die Greifeinrichtung im wesentlichen parallel zur 

Spulenlangsachse (6) bewegbar ist; 
dalS eine zweite Sensoreinrichtung (30a. 30b) vor- 
gesehen ist, welche ein Signal an die Steuereinrich- 
tung (8) ausgibt, sobald die Stranggut- 

10 Greifeinrichtung in Kontakt mit dem zwischen der 
gefullten Spule und der Verlegeeinrichtung bef indli- 
chen Stranggut kommt; 

da 3 die Steuereinrichtung (8) ein Signal ausgibt, um 
diese zweite Antriebseinrichtung der Stranggut- 

75 Greifeinrichtung still zusetzen, sobald dieses Signal 
der zweiten Sensoreinrichtung empfangen wird, und 
um die Stranggut-Greifeinrichtung mit dem von die- 
ser gehalten en Stranggut im wesentlichen in diese 
erste Position zuruckzufuhren, um eine Stranggut- 

20 schleife (La, Lb) zwischen der Verlegeeinrichtung 
und der gefullten Spule zu bilden, wobei gleichzeitig 
ein Signal an die Spulen- Antriebseinrichtung ausge- 
geben wird, um die Spule um einen vorbestimmten 
Drehwinkel zuruckzudrehen; und 

25 daB die Steuereinrichtung (8) ein Signal an die 
Halte- und Schneideinrichtung (43) ausgibt, um das 
Stranggut in der Nahe der gefullten Spule zu schnei- 
den und zu halten, sobald die Stranggut-Greifein- 
richtung diese Stranggutschleife gebildet hat. 

30 

2. Vorrichtung gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Handhabungseinrichtung als Hub- 
einrichtung (107) ausgebildet ist. welche die Spule 
aus einer Einspannposition mit horizontaler Spulen- 

35 achse (6) aufnimmt und absenkt bzw. umgekehrt. 

3. Vorrichtung gemaB Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hubeinrichtung mit einer 
Schwenkeinrichtung versehen ist, um die Spule 

40 nach dem Absenken unter Beibehaltung der hori- 
zontalen Spulenposition im wesentlichen um 90° zu 
schwenken. 

4. Vorrichtung gemaB mindestens einem der Anspru- 
45 che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB eine Beta- 

tigungsvorrichtung (53) vorgesehen ist, welche die 
Klemmeinrichtung (125), die benachbart zum 
AuBenflansch der Spule in der Spuleinrichtung 
angeordnet ist, zu offnen und zu schlieBen, um das 
so Ende des strangfGrmigen Gutes dort einzuWemmen 
bzw. zu losen. 

5. Vorrichtung gemaB mindestens einem der Anspru- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB eine 

55 Uberwerfeinrichtung (60) vorgesehen ist, um das 
innere Ende des Stranggutes (L) nach dem Fullen 
der Spule und nach dem Losen der Klemmeinrich- 
tung (125) in den Spulenwickelraum zwischen den 
Innenflanschen der Spule uberzuwerfen. 
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6. Vorrichtung gemaB mindestens einem der Anspru- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Abklebeeinrichtung (74) vorgesehen ist, welch e von 
einer ersten Position, im Abstand von der Spule, in 
eine zweite Position bewegbar ist, in welcher die 5 
Abklebeeinrichtung an dem Stranggut der gefuliten 
Spule anliegt, um das auBere und/oder das auf die 
Wicklung ubergeworfene innere Ende des Strang- 
gutes zu kleben. 

10 

7. Vorrichtung gemaB Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abklebeeinrichtung (74) eine 
Dreheinrichtung (87) aufweist, durch welche die 
Abklebeeinrichtung um 180° gedreht werden kann, 

so daB das Abkleben des auBeren Endes des 15 
Stranggutes in einer ersten Drehrichtung der Spule 
und das Abkleben des inneren Endes des Strang- 
gutes in der entgegengesetzten Drehrichtung erfol- 
gen kann. 

20 

8. Vorrichtung gemaB mindestens einem der Anspru- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Halte- und Schneideinrichtung (43) derart in bezug 
auf die Stranggut-Greifeinrichtung angeordnet ist, 
daB sich die Stranggut-Greifeinrichtung und die 25 
Halte- und Schneideinrichtung im wesentlichen 
immer in der gleichen Ebene senkrecht zur L&ngs- 
achse der Wickelspule bef inden. 

9. Vorrichtung gemaB mindestens einem der Anspru- 30 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Schneid- und Halteeinrichtung (43), die Stranggut- 
Greifeinrichtung (24) und/oder die Betatigungsein- 
richtung (53) zum Betatigen der Klemmeinrichtung, 
und/oder die Uberwerfeinrichtung zum Uberwerfen 35 
des inneren Endes des Stranggutes auf die Wick- 
lung, und/oder die Abklebeeinrichtung (24) in einer 
Baueinheit zu einer Manipulationseinrichtung (9) 
zusammengefaBt sind. 

40 

10. Vorrichtung gemaB Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Manipulationseinrichtung an 
einem Portalgerust (10) angeordnet ist, welches 
einen ersten, im wesentlichen vertikalen Tragbal- 
ken, einen zweiten, im wesentlichen vertikalen Trag- 45 
balken und einen dritten, im wesentlichen 
horizontalen Tragbalken aufweist, welcher die bei- 
den vertikalen Tragbalken verbindet, wobei die 
Manipulationseinrichtung (9) in bezug auf den hori- 
zontalen Tragbalken heb- und senkbar ist. so 

11. Vorrichtung gemaB Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Portalgerust vorzugsweise auf 
Laufrollen, verschiebbar ist, um eine Bewegung des 
Portalgerustes in bezug auf die Spuleinrichtung zu 55 
ermoglichen. 

12. Verfahren zum Wechseln einer Spule in einer Spul- 
einrichtung, und insbesondere in einer Spuieinrich- 
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tung einer Doppelschlagverlitzmaschine, in welcher 
die Spule durch eine Spulenantriebseinrichtung um 
ihre Langsachse gedreht wird, um ein mittels einer 
Verlegeeinrichtung der Spule zugefuhrtes strangfdr- 
miges Gut aufzuspulen, gekennzeichnet durch fol- 
gende Verfahrensschritte: 

a) Stillsetzen der Spule in einer vorbestimmten 
Winkelposition, sobald die Spule (5) mit einer 
vorbestimmten Menge des strangfOrmigen 
Gutes gefullt ist; 

b) Uberf uhren einer Stranggut-Greifeinrichtung 
(24) von einer ersten Position, in welcher sie von 
der Spule entfernt ist, in eine zweite Position, in 
der sie sich im Bereich der Spule und der Ver- 
legeeinrichtung (120) befindet; 

c) Bewegen der Stranggut-Greifeinrichtung (24) 
in dieser zweiten Position im wesentlichen par- 
allel zur Langsachse (6) der Spule (5); 

d) Anhalten der Stranggut-Greifeinrichtung 
(24), sobald durch eine Sensoreinrichtung fest- 
gestellt wird, daB die Stranggut-Greifeinrich- 
tung (24) im Kontakt mit dem Stranggut ist; 

e) Zuruckfahren der Stranggut-Greifeinrichtung 
(24) aus dieser zweiten Position zur Bildung 
einer Schleife des strangfGrmigen Gutes, wobei 
gleichzeitig die Spule (5) erttgegen ihrer ubli- 
chen Wickelrichtung zuruckgedreht wird; 

f) Betatigen einer Schneid- und Halteeinrich- 
tung (43), um das Stranggut in der Nahe der 
gefuliten Spule abzuschneiden und das zur 
Stranggut-Greifeinrichtung (24) fuhrende Ende 
festzuhalten; 

g) Ausbringen der gefuliten Spule aus der Spul- 
einrichtung; 

h) Einbringen einer Leerspule in die Spulein- 
richtung; 

i) Verfahren der Schneid- und Halteeinrichtung 
in eine vorbestimmte Position in bezug zu einer 
Klemmeinrichtung fur das strangfOrmige Gut; 

j) EinWemmen des strangfOrmigen Gutes in die- 
ser Klemmeinrichtung auBerhalb des Spulen- 
wickelraumes; 

k) Uberlegen des Drahtes von dieser Klemm- 
einrichtung uberden Spulenflansch in den Spu- 
lenwickelraum zwischen den Spulenflansch en; 
und 

I) Starten der Spuleinrichtung. 
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13. Verfahren gemSB Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Ausbringen der Spule durch eine 
Hubeinrichtung erfolgt, durch wetche die Spule aus 
ihrer Spulposition abgesenkt und aus der Spulein- 
richtung herausgeschwenkt wird. 5 



in that the control device (8) emits a signal to the 
holding and cutting device (43) in order to cut and 
hold the continuous material near the full reel as 
soon as the continuous material gripper device has 
formed this continuous material loop. 



Claims 

1 . Device for replacing a full reel by an empty reel in a 
reel device, particularly in the reel device of a double 
lay stranding machine (1), in which the reel is rotated 
about its longitudinal axis by a reel drive device in 
order to coil continuous material fed to the reel by 
means of a strand-laying device having: 
a control device (8) by means of which at least the 
operation of the reel-replacing device is controlled; 
a first sensor device which emits a signal to the con- 
trol device for bringing the reel device to a halt as 
soon as a predetermined amount of the continuous 
material (L) has been wound onto the reel (5); 
a cutting and holding device (43) by means of which 
the continuous material is held and cut between the 
full reel and the reel device, and the end of the con- 
tinuous material leading to the reel device is held 
firm; 

a handling device (107), by means of which the full 
reel is taken out of the reel device and an empty reel 
is introduced into the reel device; 
a clamping device (125) by means of which the con- 
tinuous material held by the cutting and holding 
device is clamped for fixing to the empty reel having 
a continuous material gripper device (24) which has 
a first drive device to bring the continuous material 
gripper device from a first position in which it is 
spaced from the reel (5) into a second position in 
which it is near the reel and in the region between 
the reel and the strand-laying device (120), or vice 
versa; 

characterised in that, 

this continuous material gripper device (24) has a 
second drive device by means of which the gripper 
device can be moved substantially parallel to the lon- 
gitudinal axis (6) of the reel; 
in that a second sensor device (30a, 30b) is provided 
which emits a signal to the control device (8) as soon 
as the continuous material gripper device comes 
into contact with the continuous material between 
the full reel and the strand-laying device; 
in that the control device (8) emits a signal to bring 
this second drive device of the continuous material 
gripper device to a halt as soon as this signal of the 
second sensor device is received, and to bring the 
continuous material gripper device with the continu- 
ous material held by it substantially back into its first 
position so as to form a continuous material loop (La, 
Lb) between the strand-laying device and the full 
reel, a signal being emitted at the same time to the 
reel drive device to turn the reel back by a specific 
angle of rotation; and 



2. Device according to claim 1 , characterised in that 
the handling device is constructed as a lifting device 
(107) which lifts up the reel from a clamped position 

10 with respect to the horizontal axis (6) of the reel and 
lowers or returns it. 

3. Device according to claim 2, characterised in that 
the lifting device is provided with a swivel device to 

15 swivel the reel substantially by 90° after lowering 
whilst maintaining the horizontal reel position. 

4. Device according to at least one of claims 1 to 3, 
characterised in that an actuation device (53) is pro- 

20 vided which causes the clamping device (125), 
which is arranged in the reel device adjacently to the 
outer flange of the reel, to open and to close so as 
to clamp or release the end of the continuous mate- 
rial. 

25 

5. Device according to at least one of claims 1 to 4, 
characterised in that a throw-over device (60) is pro- 
vided in order to throw over the inner end of the con- 
tinuous material (L) after filling the reel and after 

30 release of the clamping device (125) into the reel 
winding space between the inner flanges of the reel. 

6. Device according to at least one of claims 1 to 5, 
characterised in that an adhesive device (74) is pro- 

35 vided which can be moved from a first position 
spaced from the reel into a second position in which 
the adhesive device abuts the continuous material 
of the full reel so as to stick the outer and/or the inner 
end of the continuous material thrown over onto the 

40 winding. 

7. Device according to claim 6, characterised in that 
the adhesive device (74) has a rotary device (87) by 
means of which the adhesive device can be rotated 

45 by 1 80° so that adhesion of the outer end of the con- 
tinuous material can take place in a first direction of 
rotation of the reel and adhesion of the inner end of 
the continuous material can take place in the oppo- 
site direction of rotation. 

50 

8. Device according to at least one of claims 1 to 7, 
characterised in that the holding and cutting device 
(43) is arranged in such a way with respect to the 
continuous material gripper device that the continu- 

55 ous material gripper device and the holding and cut- 
ting device are substantially always in the same 
plane perpendicular to the longitudinal axis of the 
winding reel. 
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9. Device according to at least one of claims 1 to 8, 
characterised in that the cutting and holding device 
(43), the continuous material gripper device (24) 
and/or the actuation device (53) for actuating the 
clamping device, and/or the overthrow device for 
throwing the inner end of the continuous material 
over onto the winding, and/or the adhesive device 
(74) are combined in one structural unit to form a 
manipulation device (9). 

10. Device according to claim 9, characterised in that 
the manipulation device is arranged on a gantry 
frame (10) which has a first substantially vertical 
supporting beam, a second substantially vertical 
supporting beam and a third substantially horizontal 
supporting beam which joins the two vertical sup- 
porting beams, it being possible to raise and lower 
the manipulation device (9) with respect to the hor- 
izontal supporting beam. 

11. Device according to claim 10, characterised in that 
the gantry frame is movable preferably on rollers so 
as to make movement of the gantry frame possible 
with respect to the reel device. 

12. Process for changing a reel in a reel device, in par- 
ticular in a reel device of a double lay stranding 
machine, in which the reel is rotated about its longi- 
tudinal axis by means of a reel drive device in order 
to coil a continuous material fed to the reel by means 
of a strand-laying device, characterised by the fol- 
lowing process steps: 

a) bringing the reel to a halt at a predetermined 
angular position as soon as the reel (5) is filled 
with a predetermined amount of the continuous 
material; 

b) transferring a continuous material gripper 
device (24) from a first position in which it is 
remote from the reel into a second position in 
which it is in the region between the reel and the 
strand-laying device (120); 

c) moving the continuous material gripper 
device (24) in this second position substantially 
parallel to the longitudinal axis (6) of the reel (5); 

d) stopping the continuous material gripper 
device (24) as soon as it is determined by a sen- 
sor device that the continuous material gripper 
device (24) is in contact with the continuous 
material; 

e) moving the continuous material gripper 
device (24) back out of this second position to 
form a loop of the continuous material, the reel 
(5) simultaneously being turned back counter to 
its normal winding direction; 



f) actuating a cutting and holding device (43) so 
as to cut the continuous material in the region 
of the full reel and to secure the end leading to 
the continuous material gripper device (24); 

5 

g) removing the full reel from the reel device; 

h) introducing an empty reel into the reel device; 

10 i) moving the cutting and holding device into a 

predetermined position with respect to a clamp- 
ing device for the continuous material; 

j) clamping the continuous material in this 
15 clamping device outside the reel winding area; 

k) laying the strand from this clamping device 
over the reel flange into the reel winding area 
between the reel flanges; and 

20 

I) starting the reel device. 

1 3. Process according to claim 1 2, characterised in that 
the reel is removed by a lifting device by means of 
25 which the reel is lowered out of its reel position and 
swivelled out of the reel device. 

Revendications 

30 1 . Dispositif pour le changement d'une bobine remplie 
contre une bobine vide dans un dispositif de bobi- 
nage, et en particulier dans le dispositif de bobinage 
d'une machine & toronner & batteur double (1 ), dans 
laquelle la bobine est tourn&e par un dispositif 

35 d'entrainement de bobine autour de son axe longi- 
tudinal, afin de bobiner une mature en forme de 
cable amende k la bobine au moyen d'un dispositif 
de deposition (120), comportant 

40 - un dispositif decommande (8) au moyen duquel 
est command^ au moins le fonctionnement du 
dispositif de changement de bobine ; 
un premier dispositif palpeur qui envoie un 
signal au dispositif de commande pour la mise 

45 & l'arr§t du dispositif de bobinage d£s qu'une 

quantity pr6dGtermin6e du materiau en forme 
de cable (L) est enroulGe sur la bobine (5) ; 
un dispositif de coupe et de retenue (43) au 
moyen duquel le mater iau en forme de cable est 

so retenu et coup£ entre la bobine remplie et le dis- 

positif de bobinage, et rextr6mit6 du matgriau 
en forme de cable menant au dispositif de bobi- 
nage est retenue ; 

un dispositif de manipulation (107) au moyen 
55 duquel la bobine remplie est enlev6e hors du 

dispositif de bobinage et une bobine vide est 
introduite dans le dispositif de bobinage ; 
un dispositif de serrage (1 25) au moyen duquel 
le matgriau en forme de cable retenu par le dis- 
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positif de coupe et de retenue est serrg pour la 
fixation sur la bobine vide ; 
un dispositif de saisie (24) du matgriau en forme 
de cable qui prgsente un premier dispositif 
d'entramement afin d'amener ie dispositif de s 
saisie du matgriau en forme de cable depuis 
une premiere position dans laquelle il se trouve 
a distance de la bobine (5), dans une seconde 
position dans laquelle il se trouve prgs de la 
bobine et dans la region entre la bobine et ce 10 
dispositif de deposition (120), ou bien inverse- 
ment ; 

caracterise en ce que 

ce dispositif de saisie (24) pr£sente un second 
dispositif d'entramement au moyen duquel le is 
dispositif de saisie est mobile sensiblement 
parallel ement a I'axe longitudinal (6) de la 
bobine ; 

en ce qu'il est pr6vu un second dispositif pal- 
peur (30a. 30b) qui envoie un signal au dispositif 20 
de commande (8) dgs que le dispositif de saisie 
vient en contact avec le matgriau en forme de 
c§ble situg entre la bobine remplie et le dispo- 
sitif de deposition ; 

en ce que le dispositif de commande (8) envoie 25 
un signal afin d'arrgter ce second dispositif 
d'entraTnement du dispositif de saisie, dgs que 
ce signal du second dispositif palpeur est re$u, 
et afin de ramener le dispositif de saisie avec le 
matgriau en forme de cable retenu par celui-ci 30 
sensiblement dans cette premiere position, 
pour former une boucle de matgriau en forme 
de cable (La, Lb) entre le dispositif de deposition 
et la bobine remplie, un signal gtant simultang- 
ment envoys au dispositif d'entraTnement de 35 
bobine pour tourner en retour la bobine d'un 
angle de rotation predetermine ; et 
en ce que le dispositif de commande (8) envoie 
un signal au dispositif de retenue et de coupe 
(43) pour couper et retenir le materiau en forme 40 
de cable a proximite de la bobine remplie dgs 
que le dispositif de saisie a forme cette boucle 
de materiau en forme de cable. 

Dispositif selon la revendication 1 , caracterise en ce 45 
que le dispositif de manipulation est realise sous la 
forme d'un dispositif de levage (107) qui prend la 
bobine hors d'une position de serrage avec I'axe de 
bobine horizontal (6) et I'abaisse, ou inversement. 

50 

Dispositif selon la revendication 2, caracterise en ce 
que le dispositif de levage est pourvu d'un dispositif 
de basculement pour basculer la bobine aprgs 
l abaissement sensiblement de 90° en maintenant 
la position horizontale de la bobine. ss 

Dispositif selon I'une au moins des revendications 1 
a 3, caracterise en ce qu'il est prevu un dispositif 
d'actionnement (53) qui ouvre et referme le dispositif 



de serrage (125) agence au voisinage de la bride 
exterieure de la bobine dans le dispositif de bobi- 
nage, pour y serrer ou desserrer I'extremite du mate- 
riau en forme de cable. 

5. Dispositif selon I'une au moins des revendications 1 
a 4, caracterise en ce qu'il est prevu un dispositif de 
jetee (60) pour jeter I'extremite interieure du mate- 
riau en forme de cable (L), aprgs le remplissage de 
la bobine et aprgs le desserrage du dispositif de ser- 
rage (125), dans I'espace d'enroulement de bobine 
entre les brides intgrieures de la bobine. 

6. Dispositif selon I'une au moins des revendications 1 
a 5, caracterise en ce qu'il est prevu un dispositif de 
collage (74) qui est mobile depuis une premiere 
position a distance par rapport a la bobine dans une 
seconde position dans laquelle le dispositif de col- 
lage s'appuie contre le materiau en forme de cable 
de la bobine remplie pour coller Pextrgmite extg- 
rieure du materiau en forme de cable et/ou I'extrg- 
mitg interieure jetee sur I'enroulement. 

7. Dispositif selon la revendication 6, caracterise en ce 
que le dispositif de collage (74) prgsente un dispo- 
sitif de rotation (87) au moyen duquel le dispositif de 
collage peut §tre tourne de 1 80°, de sorte que le col- 
lage de I'extremite exterieure du materiau en forme 
de cable peut s'effectuer dans une premigre direc- 
tion de rotation de la bobine, et le collage de I'extre- 
mite interieure du materiau en forme de cable peut 
avoir lieu dans la direction de rotation opposee. 

8. Dispositif selon I'une au moins des revendications 1 
a 7, caracterise en ce que le dispositif de retenue et 
de coupe (43) est agence de telle sorte par rapport 
au dispositif de saisie que le dispositif de saisie et 
le dispositif de retenue et de coupe se trouvent sen- 
siblement constamment dans le m§me plan perpen- 
diculairement a I'axe longitudinal de la bobine 
d'enroulement. 

9. Dispositif selon I'une au moins des revendications 1 
a 8, caracterise en ce que le dispositif de coupe et 
de retenue (43), le dispositif de saisie (24), et/ou le 
dispositif d'actionnement (53) pour actionner le dis- 
positif de serrage, et/ou le dispositif de jetee pour 
jeter I'extremite interieure du matgriau en forme de 
cable sur I'enroulement, et/ou le dispositif de collage 
(74) sont assembles en une unite structurelle pour 
former un dispositif de manipulation (9). 

10. Dispositif selon la revendication 9, caracterise en ce 
que le dispositif de manipulation est agence dans 
une cage portique (10) qui prgsente une premigre 
poutre de support sensiblement verticale, une 
seconde poutre de support sensiblement verticale 
et une troisigme poutre de support sensiblement 
horizontale qui relie les deux poutres de support ver- 
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ticales, ledispositif de manipulation (9) pouvant §tre 
Iev6 et abaisse par rapport k la poutre de support 
horizontal e. 

11. Dispositif selon la revendication 10, caract6ris6 en 5 
ce que la cage portique est mobile de preference 
sur des galets de roulement, pour permettre un 
mouvement de la cage portique par rapport au dis- 
positif de bobinage. 

10 

12. Proc6d6 pour le changement d'une bobine dans un 
dispositif de bobinage, en particulier dans un dispo- 
sitif de bobinage d'une machine k toronner k batteur 
double, dans laquelle la bobine est en rotation 
autour de son axe longitudinal par un dispositif 15 
d'entramement de bobine, pour enrouler un mate- 
riau en forme de cable amen6 k la bobine au moyen 
d'un dispositif de deposition, caracterise par les sta- 
pes suivantes : 

20 

a) on met k I'arrSt la bobine dans une position 
angulaire pr6determin6e d£s que la bobine (5) 
est remplie d'une quantity pr6d§termin£e du 
materiau en forme de cable ; 

b) on transtere un dispositif de saisie (24) du 25 
materiau en forme de cable depuis une pre- 
miere position dans laquelle il est eioigne de la 
bobine, dans une seconde position dans 
laquelle il se trouve dans la region de la bobine 

et du dispositif de deposition (1 20) ; so 

c) on deplace le dispositif de saisie (24) dans 
cette seconde position sensiblement paral Ele- 
ment k I'axe longitudinal (6) de la bobine (5) ; 

d) on arr§te le dispositif de saisie (24) d&s que 
Ton a constate par un dispositif palpeur que le 35 
dispositif de saisie (24) est en contact avec le 
materiau en forme de cable ; 

e) on recule le dispositif de saisie (24) depuis 
cette seconde position pour former une boucle 

du materiau en forme de cable, la bobine (5) 40 
etant tournee simultan6ment en retour en sens 
oppose k sa direction d'enroul ement habituelle ; 

f) on actionne un dispositif de coupe et de rete- 
nue (43) pour couper le materiau en forme de 
c§ble k proximite de la bobine remplie et pour 45 
retenir I'extr6mite menant au dispositif de saisie 
(24); 

g) on enieve la bobine remplie hors du dispositif 
de bobinage ; 

h) on introduit une bobine vide dans le dispositif so 
de bobinage ; 

i) on deplace ledispositif de coupe etde retenue 
dans une position predeterminee par rapport k 
un dispositif de serrage pour le materiau en 
forme de corde ; 55 
j) on serre le materiau dans ce dispositif de ser- 
rage k I'exterieur de I'espace denroulement de . 
bobine ; 



22 

k) on fait passer le cable de ce dispositif de ser- 
rage via la bride de bobine dans i'espace 
d'enroul ement de bobine entre les brides de 
bobine ; et 

I) on demarre du dispositif de bobinage. 

1 3. Procede selon la revendication 1 2, caracterise en ce 
que I'enievement de la bobine s'effectue par un dis- 
positif de levage au moyen duquel la bobine est 
abaissee hors de la position de bobinage et est bas- 
cuiee hors du dispositif de bobinage. 
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